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m ( emulsion is coated on a moving film (1) of a T^S^eld 
by a cascade block (3) assembled from an array of simi * blocks held 
together by a tensile bolt (21). There is a series of parallel slots 
acLs an inclined face (8) to dispense the different emission fcyere. 
The layers flow over each other and are deposited onto the film base as 
uniform thickness films. „ rt iwtthe 
The separate blocks have shaped mixing chambers (10) to collect toe 
eimdsion and have provided slots (1 1) with lips angled to provide the 
flow The tensile bolt is held only in the end blocks and provides 
S OT clamp action for the other blocks, with any distortion in 
the slots being even over all the slots. 
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Paten tanspriiche 



1. Vorrichtung zum Begieflen von bewegten Bandera mit 
mehreren Schichten, insbesondere zum BegieBen von 
photdgraphischen Filmen und Papieren mit photo- 
graphischen Emulsionen und Schichten, wobei die 
Vorrichtung aus einem GieBerblock mit mehreren rait- 
einander verschraubten profilierten Teilstucken be- 
steht, dadurch gekennzeichnet, dafl zur Zusammen- 
fugung der Teilstiicke (4 bis 7 bzw. 27 bis 29) 

des GieBerblockes (3 f 26) Schrumpf anker (21) vor- 
gesehen sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net f dafl die Schrumpf anker (21) mit zentrischen Boh- 
rungen (23) zur Aufnahme eines WSrmemittels ver- 
sehen sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schrumpf anker (21) tiber ihre 
LSnge mit Bohrungen (23) versehen sind und elek- 
trische HeizstSbe in die Bohrungen (23) einftthr- 
bar sind, die zur LSngung der Schrumpf anker (21) 
aufgeheizt werden. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, • daB die Schrumpf anker (21) mit zentri- 
schen Durchgangsbohrungen (23) versehen sind f und 
an den Enden der Schrumpf ankerbohrungen (23) An- 
schluBra8glichkeiten (30) fUr die Durchleitung von 
Heiz- Oder Ktthlmitteln, wie Dampf, Gase oder Fltts- 
sigkeiten, vorgesehen sind. 
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Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die um die Schjmmpf anker (21) in dem GieBer- 
block (3 r 26) befindlichen ringf ormigen HohlrSume 
(19) als Temperierbohrungeh beim BegieBen von BSn- 
dern (1) verwendbar und miteinander durch Zuftthr- 
und AbftthrkanSle fttr eine Temperierf lttssigkeit ver- 
bunden.sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 r dadurch gekennzeichnet , 
daB die AnpreBflSchen (15, 16) der Teilstttcke (4 
bis 7) des GieBerblockes (3) oberhalb und unterhalb 
der Mittellinie der Schrumpf anker (21) durch zusStz- 
liche in die untere GieBerblockhSlf te eingearbeitete 
Ausnehmungen (18) so grofi sind, daB die Federzahlen 
in den Blacken gleich sind. 

Verfahren zur Zus^mmenftigung der profilierten Teil- 
stttcke zu einem GieBerblock zum* BegieBen von be- 
wegten BSndem, insbesondere von photograph! schen 
Eraulsionen und Schichten f dadurch gekennzeichnet r 
daB 

a) die Teilstttcke (4 bis 7 bzw. 27 bis 29) des 
GieBerblockes (3, 26) an ihren inneren FlMchen 
(11 bis 16) vbr dem Zusammenfttgen zu einem 
GieBerblock f einstbearbeitet werden, 

b) der GieBerblock (3, 26) aus den einzelnen 
Teilstttcken (4 bis 7 bzw. 27 bis 29) zusam- 
mengefttgt und die Muttern (22) auf den Schrumpf - 
ankern (21) nur so fest angezogen werden r daB 
sich die Teilstttcke (4 bis 7 bzw, 27 bis 29) 
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entlang ihrer inneren Fiachen (11 bis 14) so 
ausrichten lassen, dafi ihre Oberflachen stu- 
fenlos aneinander anschlieBen, 

c) nach dem Ausrichten der Teilstucke (4 bis 7 bzw. 
27 bis 29) die Muttern (22) auf den Schrumpfan- 
kern (21) mit einem Drehmomentschlttssel zur Vor- 
spannung der Schrumpf anker (21) ihit einem kleinen 
Drehmoment gleichmaflig angezogen und die Stellungen 
der Muttern (22) zum TeilstUck (4, 26) markiert 
werden , 

d) jeder zweite Schrumpf anker (21) erwarmt wird 
und die Muttern (22) urn einen vorausberechne- 
ten Anzugswinkel weitergedreht werden, 

e) nach der Abkuhluhg der ersten Schrumpf anker (21) 
die fibrigen Schrumpf anker (21) erwarmt und de- 
ren Muttern (22) urn den gleichen Anzugswinkel 
weitergedreht werden und 

f) dafl dann zur Fertigstellung des GieBerblockes 
(3 r 26) die Ablauf fiachen (8) fur die GieBiB- 
sung einer Feinstbearbeitung unterzogen werden. 
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Vorrichtung zum Begie8en von bewegten BSndern und 
Verfahren zur Erstellung der Vorrichtung 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Be- 
gieflen von bewegten BcLndern mit mehreren Schichten/ ins- 
besondere zum BegieBen von photograph ischen Filmen und 
Papieren mit photographischen Emulsionen und Schichten, 
5 wobei die Vorrichtung aus einem GieBerblock mit mehreren 
miteinander verschraubten profilierten Teilstticken be- 
steht. 

Die Erfindung beinhaltet auch ein Verfahren zur Zusammen- 
fiigurig der profilierten Teilstiicke eines Gieflerblocks 
10 zum BegieBen von bewegten B&ndern, insbesondere von pho- 
tographischen Filmen und Papieren mit mehreren photo- 
graphischen Emulsionen und Schichten. 

In der photographischen Industrie werden seit ISngerer 
Zeit Papier- und Filmbahnen mit mehreren Schichten gleich- 
15 zeitig begossen. 

Zu den in der photographischen Industrie Oblichen Mehr- 
schichten-BegieBverf ahren gehSrt das KaskadenbegieBver- " 
fahren f bei dem auf einer geneigten Gleitflache eine 
oder mehrere f liissige Beschichtungsmaterialien gleich- 
20 zeitig abwarts flieBen und tiber einen geringen Abstand 
(0,15-0,3 mm) zwischen. GieBerkante und vorbeibewegter 
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Bahn auf diese Bahn aufgetragen werden. Eine derartige 
GieBeinrichtung ist in der DE-OS 1151173 beschrieben. 

Daneben gewinnt das sogenannte VorhanggieBverfahren seit 
einiger Zeit fur die photographische Industrie an Bedeu- 
5 tung. Fur das VorhanggieBverfahren sind zwei Verfahrens- 
varianten bekannt, und zwar die sogenannten Schlitzgiefler 
und der sogenannte SchnabelgieBer oder Gleitf lachengie- 
Ber nach dem Prinzip des KaskadengieBers arbeitend. Bei 
den SchlitzgieBern tritt das Beschichtungsmaterial am 
10 unteren Ende eines quer uber der zu beschichtenden Bahn 
. angeordneten Ausf luBspaltes aus und bildet dort unmittel- 
bar einen freifallenden Vorhang, der auf eine darunter 
bewegte Bahn auftrifft und sich auf diese Bahn auflegt. 
Bei den SchnabelgieBern oder GleitflachengieBem hinge- 
15. gen wird das Beschichtungsmaterial durch einen Austritts- 
schlitz auf eine geneigte Gleitf lache gedriickt, flieBt 
dann der Schwerkraft folgend Uber die Gleitf lache, die 
am unteren Ende bogen- oder schnabelf Srmig ausgebildet 
ist, hinab und bildet erst am unteren Ende des Schnabels 
20 beim Verlassen desselben einen freifallenden Vorhang. In 
beiden Fallen kann der FlQssigkeitsvorhang aus einer oder 
mehreren Schichten bestehen. Ein VorhanggieBverfahren 
und eine Vorrichtung ist aus der DE-AS 1 928 031 bekannt. 
Ein neuerer vorteilhafter VorhanggieBer ist aus der 
25 DE-OS ( P 2 913 217) bekannt. 

Sowohl an die GieBblScke der KaskadengieBer als auch an 
die GieBblScke der VorhanggieBer werden sehr hohe Ge- 
nauigkeitsanspriiche gestellt. Zur Erzielung eines ein- 
wandfreien BeguBbildes ist es besonders wichtig, daB 
30 die geneigte Ablauf flache einwandfrei eben und die Uber- 
laufkanten der Extrusionsspalte einwandfrei horizontal 
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sind. Schon Abweichungen von wenigen \im kSnnen zu Strei- 
fen im BeguBbild fiihren. 

Zur Herstellung des aus profilierten Teilstttcken be- 
stehenden Blocks werden die Teilstucke zuhachst auf span- 
abhebenden Werkzeugmaschinen bearbeitet und dann mitein- 
ander verschraubt. Alsdann erfolgt die Feinstbearbeitung 
des zusammengeschraubten Blockes, seine Verschraubung mit 
etwaigen Tragkonsolen und eine letzte Bearbeitung der ge- 
neigten AblaufflSche und der tlberlaufkanten vor Ort. Der 
mit Temperierbohrungen versehene Block wird nach dem Zu- 
sammenschrauben an ein Temperiersystem angeschlossen und 
auf die Betriebstemperatur gebracht. Die Temperierung 
wird wShrend der weiteren Fertigung und Montage ununter- 
brochen aufrechterhalten # 

Ein aus Teilstttcken zusammenschraubbarer GieBerblock ist 
in der US-P 3 289 632 beschrieben. 

Bei dieser Konstruktion und dem Herstellungsverfahren des 
GieBerblockes stellt sich als Nachteil heraus, daB sich 
die einzelnen profilierten Teilstucke gegeneinander ver- 
setzen; vorher sorgfSltig parallel gearbeitete Kanten 
sind plStzlich um einige urn verschoben. Hierfttr kommen 
folgende Ursachen in Frage: 

1 . Der GieBerblock rauB wShrend der Bearbeitung wieder- 
holt angehoben und transportiert werden. Dabei. wird 
er unkontrolliert auf Torsion beansprucht; d.h. in 
den Fugen zwischen den profilierten Teilstttcken sind 
oft erhebliche SchubkrMfte zu ttbertragen, die zu den 
genannten Versetzungen ftthren. 
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Bei dem Verschrauben des GieBerblocks rait den Kon- 
solen wird durch jede Schraube eine Kraft auf das 
einzelne profilierte Teilstttck ausgeiibt, die z.T. 
als Schubkraft uber die Fugen in die benachbarten 
prof ilierten. Teilstticke weitergeleitet wird und da- 
bei Versetzungen auslosen kann. 

I sesondere Beachtung ist weiterhin der Lagerung des 
Blocks auf den Konsolen zu schenken. Die Auflagefla- 
chen des Blocks werden raaschinell sauber parallel ge- 
arbeitet. Die Gegenflachen an den Konsolen mtissen 
ebenso sauber parallel gearbeitet sein, da sonst durch 
das Gewicht des Blocks ein Torsionsmoment ausgelost 
wird. Diese Forderung ist bei den engen Toleranzen, 
die einzuhalten sind, nicht einfach zu erfiillen. Klei- 
ne Fehler in der Parallelitat der Auf lagef lachen f iih- 
ren schon zu nicht tolerierbaren Versetzungen infolge 
der Torsion. 

Entsprechende Prazisionsanforderungen sind an die Aufnah- 
mevorrichtungen wahrend der Werkstattarbeit zu stellen. 

Die unerwunschten Versetzungen treten aber nicht nur bei 
der Fertigung und Montage auf. Oft wird auf einer BegieB- 
raaschine mit unterschiedlichen GuBbreiten fabriziert. Bei 
GuBbreitenwechsel rauB dann der GieBerblock ausgetauscht 
werden. Dieser Austauschvorgang in Verbindung mit dem da- 
bei notwendigen Transport birgt dieselben Gef ahren f Or 
die Verformung das GieBerblocks wie die Erstmontage. Er- 
schwerend ist jetzt aber der Omstand, daB auftretende 
Versetzungen meist eine langere Betrlebsunterbrechung 
zur Folge haben. 
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Zur Erzielung einer hoheren StabilitSt des Giefierblockes 
werden GieBerkonsolen verwendet, auf die die Teilstiicke 
aufmontiert werden. Es werden z.B. nach der DE-OS 2 721 184 
die Teilsttlcke des Giefierblockes nach dem Zusammenfiigen 
mit Zugschrauben noch auf einem torslpnsstreifen Hohltrager 
fest zu einer Einheit verschraubt. Hierzu miissen die Be- 
riihrungsf lSchen des Giefierblockes mit dem Hohltrager in 
sehr engen Toleranzen plan sein, da beim Verschrauben des 
Giefierblockes durch jede Schraube auf das Teilsttick eine 
Kraft ausgeiibt wird. Bei kleinster Unebenheit der Beriih- 
rungsflSchen xibertrSgt sich diese Kraft als Schubkraft 
fiber die Beriihrungsfugen auf die benachbarten Teilstiicke 
und kann so zu Versetzungen der Teilstiicke gegeneinander 
fiihren, obwohl die Feins tbearbeitung des kompletten Blok- 
kes erst nach der Montage des Giefierblockes auf den tor- 
sionsstreifen Hohltrager erfolgt. 

Ein we iter er Nachteil bekannter Konstruktionen mit einer 
GieBerblockkonsole ist die statische Unbestimmtheit der 
Krafte im Gieflerblock/ da die Kraftewirkungslinien der 
durch den Block gefiihrten Zugschrauben senkrecht zu de- 
nen verlaufen, die von den Montageschrauben zur Montage 
des Giefierblockes auf die Konsole erzeugt werden. 

Es ist aus der Praxis auch bekannt, zur Vermeidung von 
Versetzungen der Teilstiicke des Giefierblockes diese teil- 
weise miteinander Oder mit der Konsole zu verschweifien. 
Dies ftthrt ebenfalls dazu, dafi sich die im montierten 
Block herrschenden Spannungen rechnerisch nicht bestim- 
men lassen. 
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Ein VerschweiBen bringt auBerdem den erheblichen Nach- 
teil mit sich, daB eine spStere Nacharbeit eines oder 
mehrerer Teilstticke, die nur an einem Einzelteil durch- 
gefOhrt werden kann, zumindest erheblich erschwert, wenn 

5 nicht unmSglich wird. Eine stabile Befestigung der Teil- 
stiicke des GieBerblockes untereinander und auf der Kon- 
sole erfordert ttberdimensionierte Befestigungsschrauben 
und diese wiederum entsprechend dimensionierte Teilstiicke. 
In Verbindung mit den notwendigen Temper ierbohrungen in 

10 den Teilstucken werden Teilstllcke erforderlich f die Aus- 
maBe besitzen, die gieBtechnisch nicht erwiinscht sind. 
Sie ftthren zu nachteilig langen Ablauf f lachen ffir die GieB- 
losungen. Da GieBlSsungen aber wahrend des FlieBens tiber 
die AblaufflSchen sehr empfindlich auf StSrungen von aus- 

15 sen reagieren f sind raoglichst kurze Ablauf f ISchen er- 
wiinscht. 

Die Entwicklung neuer GieBverfahren und neuer photogra- 
phischer Materialien ftthrt zu einer immer grSBeren An- 
zahl von neun oder mehr Schichten, die in einem Arbeitsgang 
20 auf die Film- oder Papierbahnen aufgebracht werden. Durch 
die hierdurch notwendigen vielen Teilstiicke der GieBer 
werden die Abmessungen und Gewichte unproportional grSBer 
und somit auch die vorgenannten Schwierigkeiten. 

AuBer den Schwierigkeiten bei der Herstellung derartiger 
25 GieBerblocke entstehen auch technische Probleme durch 
das groBe Gewicht bei dem Arbeiten mit diesen GieBer- 
blScken in der Prqduktion. Um Produktionsverluste gering 
zu halten, werden KaskadengieBer bei auftretenden Kle- 
be- oder Fehlerstellen der Bahn kurzzeitig von der Bahn 
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weg void wieder zugefiihrt. (Ab- und Antauchen) . Bei groflen 
Bahngeschwindigkeiten entstehen daher mit einem GieBer- 
block mit hohem Gewicht lange Ab- und Antauchzeiten und 
entsprechend hohe Mater ialverluste. * 

5 Fiir die Verschraubung vieler Teilstiicke zu einem Giefier- 
block bringt die Verwendung von entsprechend stark di- 
mension ier ten Zugschrauben erhebliche Unsicherheiten mit 
sich. 

1 • Die rechnerische Vorausberechnung der in den Schrau- 
10 ben auftretenden ZugkrSfte ist kaum mfiglich. Das An- 

zugsmoment Mges, welches von einem Schraubenschltis- 
sel auf eine Mutter iibertragen wird, ist 

Mges = ^ + M Q + Mg, 

hierbei ist 

-j 5 Mj^ » das Moment zur Uberwindung der Reibung an der 

Mu t t er auf lage £ ISche 
M- = das Moment zur Uberwindung der Reibung im Ge- 
winde 

Mg = das ef fektive Moment zur Erzeugung der Zugkraft 
20 in Schraube. 

Von den drei Teilmomenten ist nur Mg rechnerisch ein- 
wandfrei zu bestimmen. Die (ibrigen Teilmomente Mj^ und 
M„ sind von Reibwerten abhangig, die in einem wei- 
ten Bereich schwanken. Da aber M R und M Q einen hohen 
25 Anteil des Gesamtmomentes Mges beinhalteri, ist die 

Berechnung sehr unsicher, wenn nicht unbrauchbar. 
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. Die Teilmomente M Q und Mg wirken auf den Schrauben- 
schaf t, so daB der Schraubenschaf t einer doppelten 
Beanspruchung, namlich der auf Zug und der auf Tor- 
sion, ausgesetzt wird. Bei gegebenem Schraubenschaf t 
querschnitt wird so eine erhebliche Verminderung der 
maximal moglichen Zugkraft erhalten. 

, Das Drehmoment der Zugschrauben ist auch auf die 
Spannungsverhaltnisse im GieBerblock von Uachteil, 
da auf den GieBerblock Spannungen einwirken, die 
sich aus Druck und Verdrehung zusammensetzen. Da 
der Anteil der Verdrehspannung sehr hoch ist, wer- 
den insbesondere GieBerblocke mit geringer Bauh5he 
und somit kleinem Widerstandsmoment meBbar ver- 
drillt und fur die Herstellung qualitativ guter 
Photomaterialen unbrauchbar. 

I. Das Versteifen der GieBerblocke mit Konsolen bewirkt 
eine erhebliche GewichtsvergroBerung und macht eine 
Berechnung der Spannungsverhaltnisse im GieBerblock 
und somit des zum Anziehen der Muttem erforderliche 
Gesamtanzugsmomentes Mges unmSglich. Die Verwendung 
von Konsolen ist bei einem VorhanggieBer, wie er in 
der DE-OS ( P 2 913 217) beschrieben ist, 

unmoglich, da die GieBlSsungen bei diesem V-fermi- 
gen GieBerblock beidseitig durch Extrusionsspalte 
austreten . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung und ein Verfahren zu der Herstellung einer Vorrich- 
tung der eingangs genannten Art zu schaffen, mit der es 
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auf einfache Weise mSglich ist, den Gieflerblock klein 
und leicht und somit die AblaufflMche kurz zu halten, 
die Teilstiicke des GieBerblockes sicher und fest mit- 
einander zu verbinden, die KrSfte im Gieflerblock rech- 
nerisch bestimmbar zu machen und eine einfache Montage 
und Demontage des GieBerblockes zu ermSglichen. . 

Ausgehend von einer Vorrichtung der einleitend. genann- 
ten Art, 1st die Aufgabe erf indungsgemSB dadurch gelSst, 
dafl zur Zusammenf iigung . der Teilstiicke des GieBerblockes 
Schrumpf anker vorgesehen sind. 

Uberraschenderweise zeigt sich, daB durch die Ver- 
wendung von Schrumpfankern f Ur den Zusaramenbau der Teil- 
stiicke eines GieBerblockes eine MSglichkeit gefunden wur- 
de r einen Gieflerblock geradezu ideal zu gestalten, und 
in einfacher Weise zu montieren. Durch die reine Zug- 
kraft, die der Schrumpf anker auf die Teilstiicke aus- 
iibt, kSnnen die Teilstiicke klein gehalten werden und mit 
relativ diinnen Schrumpfankern sicher und fest raiteinan- 
der verbunden werden. Die ZugfrSfte in den Schrumpfankern 
lassen sich exakt vorausberechnen , da kein Torsionsmoment 
und keine ReibungskrSf te auftreten. Die Montage und die 
Demontage ist auBerordentlich einfach und sicher, da sie 
jeweils bel einfacher ErwSrung der Schrumpf anker erfolgt. 

Fiir den Fachmann war es tiberraschend, daB die Extrusions- 
spalten, die zwischen den Teilstiicken liegen, unter dem 
EinfluB der hohen SchrumpfkrSf te ihre Parallelitat be- 
hielten, und sich selbst bei iibergroBen GieBerbreiten 
keine Abweichung zeigten. Auch werden iiberraschenderweise 
trotz der hohen Schrumpf ankerkrSfte keine unregelmSBigen 
Verengungen der Extrusionsspalte im Nahbereich der 
Schrumpf anker hervorgeruf en . 
AG 1706 
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Durch die Verbindung der Teilstfick.e zu einem GieBerblock 
roittels Schrumpfens k&nnen die Teilstttcke mit einer sehr 
genau berechenbaren Kraft so stark zu einem GieBerblock 
zusammengepreBt werden, daB dieser weitgehend unempfind- 

5 lich gegen StSBe Oder sonstige von auBen auf diesen ein- 
wirkende KrSfte ist. Die spanabhebende Endbearbeitung und 
die Transporte des GieBerblockes sind ohne besondere Vor- 
sichtsmaBnahmen mSglich. Eine Konsole wird nicht benotigt, 
ja selbst die untere FlSche des GieBers muB nicht feinst- 

10 bearbeitet werden. 

In einer vorteilhaften Ausftihrungsf orm sind die Schrumpf- 
anker mit einer zentrischen Bohrung versehen r die zur 
Aufnahme eines warmemittels dienen. 

Besonders vorteilhaft sind die Schrumpfanker fiber ihre 
15 LSnge mit Bohrungen versehen, in welche elektrische Heiz- 
stabe einffihrbar sind, die zur LSngung der Schrumpfanker 
aufgeheizt werden. Es ist so mSglich, die Schrumpfanker 
in kurzer Zeit und in einfachster Weise auf die erforderliche 
Dehnungstemperatur zu erwSrmen. 

20 in einer anderen AusfUhrungsform sind die Schrumpfanker 
mit zentrischen Durchgangsbohrungen versehen, wobei an 
den Enden der Bohrungen AnschluBmSglichkeiten fUr die 
Durchleitung von Heizmitteln, wie Dampf , Gase oder Fltts- 
sigkeiten vorgesehen sind. Die AnschluBmSglichkeiten 

25 kSnnen aus in den Schrumpfanker eingearbeiteten Gewin- 
den oder Konen bestehen. Mit den durchgehenden Bohrungen 
ist es durch Durchleiten von Kiihlmitteln auch mSglich, 
den SchrumpfprozeB zu beschleunigen, indem die Schrumpf- 
anker schneller abgektthlt werden. 
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In einer zweckmaBigen Ausftthrungsform werden die urn den 
Schrurapfanker in dem GieBblock befindlichen ringfSrmigen 
Hohlrclume als Temperierbohrungen beim BegieBen von BSn- 
dern verwendet. Hierzu werden diese Hohlraume miteinander 
durch- Zujtihar- und AbLfflhrkanSle fUr. eine Temperierf lUssig- 
keit verbunden. 

Zur gleichmSBigen' Anprefcdruckverteilung wurde als vpr- 
teilhaft gefunden, die Anpreflf lMchen der TeilstUcke des 
GieBerblockes oberhalb und unterhalb der Mittellinie der 
Schrumpf anker durch zusStzliche, in die untere GieBblock - 
halfte eingearbeitete, Ausnehmungen so anzugleichen, dafl 
gleiche Federzahlen erhalten werden. 

Ein erfindungsgemSBes Verfahren zur ZusammenfUgung der 
profilierten TeilstUcke zu einem GieBerblock ist dadurch 
gekennzeichnet, daB 

a) die TeilstUcke des GieBerblockes an ihren inneren 
Fl&chen vor dem Zusammenf Ugen zu einem GieBerblock 
feinstbearbeitet werden, 

b) der GieBerblock aus den einzelnen Teilstticken zusam- 
mengefUgt und die Muttern auf den Schrumpfankern nur 
so fest angezogen werden, daB sich die Teilstticke 
entlang ihrer Flachen so ausrichten lassen, daB ihre 
inneren OberflSchen stufenlos aneinander anschlies- 
sen, 

c) nach dem Ausrichten der TeilstUcke die Muttern auf 
den Schrumpfankern mit einem DrehmomentschlUssel 
zur Vorspannung der Schrumpfanker mit einem kleinen 
Drehmoment gleichm&Big angezogen und die Stellung 
der Muttern zum TeilstUck markiert werden, 
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jeder zweite Schrumpf anker erwMrmt wird und die 
Muttern um einen voraus berechneten Anzugswinkel 
weitergedreht werden, 

nach der Abkiihlung der ersten Schrumpf anker die iibri- 
gen Schrumpf anker erwMrmt und deren Muttern um den 
gleichen Anzugswinkel weitergedreht werden und 

dafi dann zur Fertigstellung des GieBerblockes die 
Ablauf flSchen fttr die GiefllSsung einer Feinstbear- 
beitung unterzogen werden. 

10 Mit diesem Verfahren ist es in ttberraschend einfacher 

Weise m5glich, jeden GieBerblock, der aus einzelnen, pro- 
filierten Teilstttcken besteht, sicher und fest mit genau 
berechenbarer Kraft so stark zusammenzupressen, daB ein 
Verschieben der Teilstlicke unmSglich wird. Es werden von 

15 den Schrumpf ankern weder durch Reibung noch durch Torsion 
erzeugte Krafte in. den GieBerblock eingeleitet, sondern 
nur reine ZugkrSfte. Die Montage und die Demontage ist 
nach diesem Verfahren sehr einfach und exakt durchftthr- 
bar . 

20 Das Verfahren eigne t sich fttr die Zusammenfiigung aller 
GieBerbl&cke, die aus Teilstiicken bestehen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand von Zeichnungen 
nSher erlautert. Es zeigen: 

Figur 1 einen Mittenschnitt durch einen GieBerblock 
25 eines KaskadengieBers zur gleichmSBigen Auf- 

bringung von 4 Schichten auf eine Bahn mit 
Schrumpf ankern , die als Stehbolzen ausgeftthrt 
sind. 
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Figur 2 den gleichen KaskadengieBer mit Schrumpfankem, 
die an beiden Enden mit Muttern versehen sind. 

Figur 3 einen KaskadengieBer zur gleichzeitigen Auf- 

bringung von 4-12 Schichten mit Schrumpfankem, 
die an einem Ende mit einem Kopf versehen sind. 

Figur 4 eine Aufsicht auf die Seite A des GieBerblockes 
nach Figur 3. 

Figur 5 einen Mittenschnitt durch einen GieBerblock 
eines VorhanggieBers zur gleichzeitigen Auf- 
bringung von 6 Schichten auf eine Bahn, bei 
welchem die Schrumpfanker als Stehbolzen aus- 
gebildet sind. 

In Figur 1 ist ein Mittenschnitt durch einen GieBerblock 
eines KaskadengieBers 3 dargestellt. Die zu beschichten- 
de Film- oder Papierbahn 1 wird fiber eine Antragwalze 2 
an dem GieBerschnabel 9 des KaskadengieBers 3 in kleinem 
Abstand zur Aufnahme der Schichten vorbeigefiihrt. Die 
einzelnen Schichten werden dadurch erzeugt, daB die ver- 
. schiedenen Flussigkeiten zur Bil dung der Schichten mit- 
tels Pumpen und Rohrleitungen (nicht dargestellt) in 
die Verteilerkammern 10 gedrttckt werden und in den Ex- 
truder schl it zen, die aus den W&nden 11,12 der Teilstticke 
4, 5, 6 gebildet werden, zu den Ablauf f lSchen 8 gefSr- 
deft. werden. Die einzelnen Fliissigkeitsschichten flies- 
sen dann als Filme, der Schwerkraft folgend, die Ab- 
lauf fiachen 8 hinab, legen sich auf den Ablauf flSchen 
iibereinander, erreichen den GieBerschnabel 9 auf dem un- 
teren Teilstttck 6 und werden auf die Bahn 1 tibertragen . 
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Ein gleichmSfliger BeguB der Filbahn 1 mit einer Vielzahl 
von Schichten 1st' jedoch nur mttglich, wenn die Ablauf- 
flachen 8 und die jeweiligen Flachen 11,12 der Extruder- 
schlitze exakt tibereinstimmen . Bereits eine Differenz 
5 von urn in der Parallelitat der Schlitze oder der Ablauf- 
flSchen 8 verursacht eine ungleichmSBige Schichtdicke des 
Filmes und fUhrt somit zum Beispiel bei Colorf ilmen zu 
erheblichen Farbunterschieden der begossenen Schichten 
bei daraus gefertigten Colorbildern. 

10 Die KaskadengieBer 3 werden aus einer Anzahl von Teil- 
stiicken 4 bis 7 zusammengesetzt. Der in Figur 1 gezeig- 
te KaskadengieBer besitzt ein oberes Teilstiick 4, dann 
eine Anzahl n-1 gleicher Teilstiicke 5, die sich nach 
der Anzahl der zu gieBenden Schichten n richtet, ein un- 

15 teres Teilstttck 6 mit dem GieBerschnabel 9 und einem 
Unterdruckteilstiick 7 beim BegieBen. 

In den GieBerblock sind Temperierbohrungen 17 eingear- 
beitet, die miteinander verbunden sind und mit einem 
warmemittel durchstr8mt werden, so daB der gesamte Gies- 
20 serblock iiberall gleichmaBig tenperiert ist. 

Vor dem Zusammenbau des GieBerblockes 3 werden die ein- 
zelnen Teilstttcke 4, 5, 6, 7 an den Innenfiachen 11, 12, 
13, 14, 15, 16 fertig feinstbearbeitet. Auch die Tem- 
perierbohrungen 17 sind bereits fertig bearbeitet. Aus 
25 diesen Teilstttcken 4 bis 7 wird der GieBerblock 3 zu- 
sammengefugt (Figur 1), die Schrumpf anker 21 in das Dn- 
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terdruckteilsttick 7 eingeschraubt und die Muttern 22 auf 
' den Gewinden 20 der Schrumpfanker 21 nur so fest gegen 
das Teilsttick 4 angezogen, daB sich die Teilsttlcke 4 bis 
7 entlang ibxer Piachen 15, .16 durch leichten Druck ge- 
5 geneinander verschieben und ausrichten lassen. Die Aus- 
richtung der Teilstiicke 4 bis 7 erfolgt so, daB die 
Piachen 13, 14 der Verteilerkammera 10 fur die GieBlS- 
sungen ohne Stufe ineinander (ibergehen. 

Hach dem Ausrichten der Teilstiicke 4 bis 7 werden die 
10 Muttern 22 auf den Schrumpf anker n 21 mit einem Drehmo- 
mentschltissel weiter angezogen. Das Drehmoment wird im 
Verhaltnis zu den Gewindeabmessungen der Schrumpfanker 
21 sehr klein gewahlt und gerade so groB, dafl die Schrumpf - 
' anker 21 eine definierte ieichte Vorspannung erhalten, 
15 um sicherzustellen, daB die AnpreBflachen 15, 16zwi- 

schen den Teilstucken 4 bis 7, die Mutter auf lageflache 24 
und die Gewinde 20 der Schrumpfanker 21 kein Spiel mehr 
aufweisen. 

Die Muttern 22 befinden sich dann in ihrer Ausgansstel- 
20 lung fur das Einschrumpfen der Schrumpfanker 21 . Die Stel- 
lung der Muttern 22 zu dem oberen Teilstuck 4 werden, 
zum Beispiel durch AnreiBen, markiert. Der erforderliche 
Anzugswinkel der Muttern 22 wird aus dem gewttnschten An- 
prefidruck vorausberechnet und ebenfalls als Endstellung 
25 der Muttern 22 auf dem oberen Teilstttck markiert. 

' Zum Langen der Schrumpfanker 21 werden diese nun er- 
' warmt. ZweckmaBigerweise werden nicht alle Schrumpf- 
anker 21 gleichzeitig erwSrmt, um ein Verschieben der 
ausgerichteten Teilstticke 4 bis 7 gegeneinander zu ver- . 
m iden. Es wird daher die Erwarmung der Schrumpfanker 21 
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in 2 Schritten vorgenommen, wobei zunachst nur jeder 
zweite Schrumpfanker 21 erwarmt wird und die Muttern 
22 um den vorausberechneten und markierten Anzugswin- 
kel Verdreht werden und nach Abktthlung der ersterwarm- 
5 ten Schrumpf anker 21 werden die tibrigen erwarmt und 
deren Muttern 22 vim den Anzugswinkel verdreht. 

Da die Lange der Schrumpf anker 21 durch die Erwarmung. 
zugenommen hat, kann das Anziehen bzw. Verdrehen der 
Muttern 22 ohne Kraftaufwand vorgenommen werden. Bei 
10 ausreichender Erwarmung der Schrumpf anker 21 lassen sich 
die Muttern von Hand um den gewUrischten und vorausberech- 
neten Anzugswinkel verdrehen. 

Nach dem Abkiihlen aller Schrumpfanker 21 ist die Montage 
des GieBerblockes 3 beendet. Durch die beim Erkalten wie- 
15 der verkurzten Schrumpfanker 21 werden die AnpreBf lachen 
.15, 16 der Teilstiicke 4 bis 7 durch eine reine Zugkraft 
fest und sicher aneinandergepreBt und ein Verschieben 
der Teilstiicke praktisch unmSglich gemacht. 

Fiir die Erwarmung der Schrumpfanker 21 sind mehrere M8g- 
20 lichkeiten gegeben. Ein massiver Schrumpfanker ist nur 
bedingt einsetzbar, da die Erwarmung des Schrumpfanker s 
von auBen von der warmeleitf ahigkeit abhangig ist und 
bei einer langen Aufheizzeit auch die Teilstiicke 4 bis 
7 mit erwarmt werden. GOnstiger ist dann schon eine 
25 induktive Aufheizung des Schrumpfankers mit elektri- 
scher Energie. 

Als eine sehr einfache und vorteilhafte LSsung hat sich 
erfindungsgemaB die Erwarmung der Schrumpfanker 21 durch 
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elektrische Heizstabe herausgestellt. Die Schrumpfanker 21 
sind hierzu mit Bohrungen 23 versehen, in die die Heiz- 
stabe eingefiihrt werden (Figur 1 ) . 

In einer vorteilhaften Ausbildung des GieBerblockes sind 
5 die Bohrungen 23 im Schrumpfanker 21 von beiden Seiten 
zugSnglich (Figuren 2 und 3) Bei Figur 2 werden beid- 
seitig Mutt em 22 zur Halterung des Schrumpf ankers 21 
verwendet und in Figur 3 werden in einer weiteren Aus- 
ftihrungsform des GieBerblockes 3 Stehbolzen mit Kopf 25 
10 als Schrumpf anker 21 verwendet. Bei den Ausbildungen der 
GieBerblScke nach Figur 2 und 3 kennen die Schrumpf- 
anker 21 nach der ErwMrmung und dem Anziehen der 
Muttern 22 schnell abgekUhlt werden, indem Luft oder 
ein KSltemittel durch die Bohrungen 23 des Schrumpf ankers 
15 geleitet wird. 

Die Schrumpf anker 21 eignen sich auch zur Erw&rmung mit- 
tels Gasen, Dampf oder FlUssigkeiten, wenn an die beid- 
seitigen Bohrungen 23 entsprechende Zu- und Ablei- 
tungen angeschlossen sind. Die Bohrungen 23 k6nnen hier- 
20 zu mit Innengewinden 30 oder Konen als AnschluB ver- 
sehen sein (Figur 3). 

Fttr den Fachmann war es iiberraschend, dafl die Extru- 
sionsspalten r die durch die FlSchen 11 und 12 der 
Teilstttcke 4 bis 7 gebildet werden und eine Lange 
25 quer zur Ablaufrichtting der GieB15sung von 2 m und mehr 

haben k»nnen f unter dem EinfluB der erheblichen Schrumpf - 
krafte ihr Parallelitat tiber die gesamte Breite des 
GieBerblockes behielten. Dies ist jedoch nur dann der 
Fall, wenn der GieBerblock so beschaffen ist f daB die 
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FlachengroBe der AnpreBf lachen 15 und 16 sowie die Quer- 
schnitte der Teilstttcke 4 bis 7 so ausgeftthrt sind, daB 
die Pederzahlen der oberen und der unteren Blockhalfte 
bezogen auf die Mittellinie der Schrumpfanker 21 gleich 

5 groB sind, so daB unter dem EinfluB der Schrumpfkrafte 
keine Biegung des GieBerblockes auftritt. Diese gleiche 
FiachengrSBe wird durch zusatzliche Ausnehmungen 18 in 
der unteren Halfte des GieBerblockes 3 erreicht. Diese 
Ausnehmungen 18 werden so weit in den GieBerblock ein- 

10 gearbeitet, daB die AnpreBf lachen 15 und 16 so groB sind, 
daB die Federzahlen der BlScke gleich sind. 

Figur 3 zeigt einen GieBerblock 3 fur ein KaskadengieB- 
verfahren, der je nach der geforderten Anzahl von Schich- 
ten, die zu gieBen sind, aus einer Vielzahl von Teilstttk- 
15 ken 4 bis 7 besteht. Colorfilme und -papiere haben eine 
erhebliche Anzahl von einzelnen Schichten, zum Beispiel 
9 Oder 12, die in einem Arbeitsgang auf eine Filmbahn 
oder Papierbahn 1 aufgetragen werden. Hierzu kann der 
GieBblock 3 durch Verwendung weiterer mittlerer Teil- 
20 gtttcke 5 erweitert werden. Fur einen KaskadengieBer 

zum BegieBen von 9 Schichten warden zwischen das obere 
Teilstttck 4 und das untere Teilstlick 6 acht gleiche Teil- 
stttcke 5 eingesetzt und mit entsprechend langen Schrumpf- 
ankem 21 aneinandergepreBt. 

25 m Figur 4 1st eine Aufsicht auf die Seite A des GieB- 
blockes 3 nach Figur 3 dargestellt. Die Mittenabstande 
d,, d 2 , d 3 ... sind so gewahlt, daB jedem Schrumpfanker 
21 ein gleich groBer Querschnittsanteil des GieBer- 
blockes 3 entgegensteht. Durch die Wahl der Tiefe der 

30 zusatzlichen Ausnehmungen 18 -wird erreicht, daB die 

jeweiligen AnpreBf lachen oberhalb der waagerechten Mit- 
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tellinie a 1 durch die Schrumpf anker 21 so groB sind, da8 
die Federzahlen libereinstimraen mit denen unterhalb der 
Mittellinie a 2 . 

Es zeigt sich tiberraschenderweise , daB die hohen Schrumpf- 
ankerkrSfte keinerlei Verengung der Extrusionsspalte. im 
Nahbereich der Schrumpf anker 21 hervorrufen, wenn die 
Mittenabstande d 1 f d 2 , d 3"* der Schrumpf anker 21 nicht 
zu groB gewShlt werden. 

Vorteilhafterweise kOnnen die ringffirmigen HohlrSume 19 
(Figuren 1 bis 3* und 5) zwischen dem GieBerblock 3 und 
den Schrumpf ankern 21 als Temper ierbohrungen genutzt 
werden, indem diese durch Zu- und Abftihrkanaie mit- 
einander verbunden werden. Hierdurch wird der GieBer- 
block 3 vereinfacht, da zumindest ein Teil der Tem- 
perierbohrungen 17 entf alien kann. 

Die Demontage des GieBerblockes 3 erfolgt in ebenso 
einfacher .Weise wie die oben beschriebene Montage. Zur 
Demontage werden elektrische HeizstSbe in die Bohrun- 
gen 23 der Schrumpf anker 21 eingefiihrt und die Schrumpf - 
anker 21 gelangt bis sich die Muttern 22 ohne Gewalt 
leicht losen lassen. Eine Demontage kann zur Oberar- 
beitung der' von auflen nicht zug&iglichen Flachen 1 1 bis 
16 oder aber zum Urabau eines vorhandenen GieBerblockes 3 
in einem GieBerblock mit mehreren Oder wenigeren Teil- 
stticken 5 durchgeftthrt* werden. 

Nach jeder Montage eines GieBerblockes 3 erfolgt die 
spanabhebende Endbearbeitung und Feinstbearbeitung der 
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AblaufflSfchen 8 fOr den Ablauf der GieBlosungen. Es zeigt 
sich, daB ein GieBerblock 3 durch die erf indungsgemaBe 
Schrumpf verbindung mit Schrumpf ankern mit der voraus- . 
berechenbaren Kraft so stark zusammengepreBt wird, daB • 
er weitgehend unempf indlich gegen StfiBe und von auBen 
einwirkende Kr&fte ist. Auch die spanabhebende Endbe- 
arbeitung und der Transport des BegieBerblockes kSn- 
nen ohne besondere VorsichtsmaBnahmen durchgeftihrt 
werden. 

Ein weiterer'Vorteil des erf indungsgemSBen Gieflers 
besteht darin, daB die Unterseite 31 bei Kaskaden- 
gieBern 3 (Figuren 1, 2, 3) wegen einer fehlenden 
Konsole keine Feinstbearbeitung erfordert. Der GieBer- 
block kann direkt durch eine Dreipunktlagerung auf dem 
GieBergestell befestigt werden. 

Die im Text und in den Figuren 1 bis 4 beschriebenen 
GieflerblBcke 3 eines KaskadengieBers stellen nur Bei- 
spiele dar. Die Schrumpf verbindung mit Schrumpf ankern 21 
kann vielmehr an jedem bekannten, aus Teilstticken zu- 
sammengesetzten GieBerblock fiir Mehrf achbeguB Anwen- 
dung f inden und zu vorteilhaft leichten und in den 
AblaufflSchen 8 kurzen GieBern ohne schwere Konsolen 
Oder Hohlblocktragern ftihren. 

In Figur 5 ist ein GieBerblock 26 fiir ein Vorhangbe- 
schichtungsverfahren dargestellt, dessen Teilstiicke 27 
bis 29 ebenfalls vorteilhaf terweise durch Schrumpf- 
anker 21 verbunden und zusammengepreBt sind. Bei die- 
sem VorhanggieBer ftir den gleichzeitigen BeguB einer 
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Film- Oder Papierbahn mit 6 Schichten treten die Fltissig- 
keiten fiir den BeguB aus den sechs Verteilerkammern 10 
aus dem durch die Flachen 11 , 12 gebildeten Extrusions- 
schlitzen aus und flieBen an den Ablauf flSchen 8 ent- 
5 lang* tibere inander > urn . s ich an der; unteren Spitze 32 des 
V-f6rmigen GieBerblockes 26 zu vereinigen. Diese sechs 
Schichten fallen frei als Vorhang auf. elne darunter be- 
wegte Bahn 1 und legen sich auf diese als BeguB auf. 

Die Montage dieses VorhanggieBers 26 erfolgt in der 
10 gleichen Weise.wie unter Figur 1 beschrieben. Die Ver- 
bindung mit zwei Muttern 22 (Figur 2) oder mit Steh- 
bolzen mit Kopf (Figur 3) ist hierbei nicht m5glich. Da 
auch eine von zwei. Sei ten zugSngliche Bohrung 23 in dem 
Schrumpf anker 21 aufgrund der Konstruktion und Funktion 
15 des GieBers nicht mSglich ist f kfinnen die ringfSrmigen 
Hohlraume 19 durch KanSle mite inander verbunden zur Klih- 
lung der erwSrmten Schrumpfanker und gleichzeitig als 
TemperierhohlrSume wahrend der Produktion mit dem Gies- 
ser verwendet werden. 
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